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NIEZELAZNYCH

tozyska slizgowe

Tuleje spiekane samosmarujgce brazowe

dla przemystu motoryzacyjnego

1 WST”P

Pizcdmiolem normy sg wymagania dla tulei spieka-
nych samosmaruigcyth brgzowych przeznaczonych na
fozyska Slizgowe dla przemystu motoryzacyjnego

2 PODZIAL I OZNACZENIE

21 Gatunki W zaleznosci od sktadu chemicznego
lozrozma sie cztery gatunki tulei

LSI 1 — tuleje bezzelazowe z dodatkiem gratitu

£St-2 — tuleje bezgratitowe z dodatkiem zelaza

£SM — tulele z dodatkiem zelaza i gratitu

1SB — tuleje bezzelazowe z wyzszym dodatkiem
grafitu

2 2 Przykiad oznaczenia tulei spiekanej samosmaru-
igee| big/owej bezzelazowei z dodatkiem grafitu (LSF1)
o srediuey wewnetrznej 14 mm tolerancji H7 S$rednicy
zewnetrznej 17 mm toleiancji p7 oraz dlugosci 17 mmx

tut tJA SAMOSM ARIMAC A BRA7OWA + SM — 14H7/17p7x17
BN S4/0SS6 15

Grupa katalogowa 0356

« 3 WYMAGANIA

31 Powierzchnie wewnetrzna i zewnetizna powinny
byc gtadkie pozbawione peknie¢ wykruszen ospowa-
tosci i jam

Na powierzchni zewnetrznej dopuszczalne s siady
podtuznych rys

Powie izchnie czotowe powinny byc pozbawione pek-
nie¢c wykruszen dopuszczalne sq siady zagniecen po-
wstate w procesie kalibrowania i wyphtywki

Na zadanie zamawiajgcego uzgodnione z wytworcg
powierzchnie czotowe powinny byc pozbawione wypty-
wek

Barwa tulei powinna byc jednolita

Na powierzchniach zewnetrznej i czotowei dopuszczal-
ne sg barwy nalotowe powstate w procesie spiekania

32 Wymiary — wg uzgodnienia pomiedzy wytworca
i zamawiajagcym Jesli me uzgodniono inaczej pomiedzy
wytworcg i zamawiajgcym Srednice zewnetrzng wyko-
nuje sie w tolerancji p7 $rednice wewnetizng w tole-
rancji H7 dlugos¢ — w tolerancji j 14 bicie srednicy
zewnetrznej powinno zawiera¢ sie w tolerancji IT9

33 Skiad chemiczny — wg tabl 1

Tablica 1

Skiidniki podst iwowl

(i minek
(u le
ts1 1 ILS/I | —
t s 2 1tS/1 1 19 - 21
t S 1 les/la 19 - 21

I SB

res/la

Sktad ihentic/m
Pu uzgodnieniu pomiedzy vellvioreg

i_uuminie wUwoied

Skl id chemiczny >

Dopus/c/aln i

L IWutosc
Sn C /dnKc/\s/cztn
9-11 05-1 13
7 9 — 15
7 -9 1)5-7 1s
9-11 1 -1 7

i /umawiajacym dopuszcza sie wykonanie tulei o innym sktadzie chcniit/nym
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34 Wiasnosci fizyczne i mechaniczne — wg tabl 2

tablica 2
Gestosc Porowatos$¢ Zawarto$¢ oleju Twardos$¢ Naprezenie niszczace
Gatunek szkieletu otwarta wagowo HB przy zgniataniu
g/cm A« % min MPa
min min min
tst1 6 -7 18 2 25 160
tsi2 6 -7 18 2 25 175
tstl 6 -7 18 2 25 175
1SB s9 - 67 18 25 20 80
luleg nik/y iisvcic objem Antykol YS-120 lub olejem wskazanym pr/cz zamawiajacego

4 PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4 1 Pakowanie Tulcie nalezy uktada¢ warstwami lub
/as'p\v\ u. luzem do poicmnikow metalowych lub pudet
wytozonych papiucm paralmowym Tultjc o masie po-
&Lyl/c| 50 g i tuleje cicnkosutnnc o grubosci Scianki
poni7c|] | mm /aleca sie uktada¢ warstwami Tuleje
mik o misie ponizej 5 g zaleca si¢ pakowa¢ do wo-
ice/kow polietylenowych

Po uzgodnieniu pomiedzy wytwdrcg i zamawiajgcym
lipus/ezi sie mm sposob pakowania

Mtsi opikowama nie powinna przekracza¢ 80 kg

ii' kizekgo opikowami nalezy przymocowaé przv-

szki, 'i\m1ii])C¢ co naimmej

0 iMz\\e_w_\tworcy

b) oznaczenie tuki

0 ozn lezenie oleju uzytego do nasycenia

el) liczbe sztuk tuki w opakowaniu

€) numei paitn

42 Przechowywanie Tuleje opakowane zgodnie z4 1
nileze pizeehowvvvae w pomieszczeniach suchych i kiv-
t\ch zabezpieczajacych przed wilgocig i aktywnymi
ih nnkaliami Zalec i sie pi/eehowywac tuleje przy tem-
pnoiiiizc nie w\zsze| mz 30°C

4 3 lransport Tulcie opakowane zgodnie z 4 | nale-

\ juzsuozic kr\tvmi suchymi i czystymi stodkami
0 uispoiUtwymi z ztcheulaniem obowigzujgcych pizc-
pisow w tianspoicie kolejowym i samochodowym za-
Oczpiccziige |c pizcel uszkodzeniem i szkodliwym dzia-
liniem czynnikéw atmostciyeznych

Piobka 1

lu/moNy. p iilii liczba kwali

lic/nosc

5 BADANIA

51 Rodzaje badan

a) sprawdzenie powierzchni (3 1)

b) sprawdzenie wymiaréw (3 2)

c) sprawdzenie sktadu chemicznego (3 3) — tylko
na zadanie podane w zamoOwieniu

d) sprawdzenie gestosci i zawartosci oleju (3 4),

e) sprawdzenie porowatosci otwartej (3 4),

t) sprawdzenie twardosci Bnnella (3 4)

g) sprawdzenie naprezenia niszczacego przy zgnia-
taniu (3 4)

52 Partia Partie stanowig tuleje jednakowego ga-
tunku i jednakowych wymiaréw wykonane w jednym
cyklu produkcyinym

Lieznosc partu nie poyvinna przekracza¢ 150 000
sztuk

53 Wytyczne kontroli jakosci

a) sposob pobierania probek — losowo, na $lepo wg
PN-83/N-03010

b) poziom kontroli

— przy sprawdzeniu powierzchni i wymiarow — Il
ogolny wg PN-79/N-03021 — prébka 1, tabl 3

— przy sprayydzemu gestosci porowatosci otyyartej,
zawartosci oleju twardosci Brinella, naprezeb mszcza-
cych — | ogolny wg PN-79/N-03021 — prébka 2,
tabl 3

¢) wadliwos¢ — 2,5%

Do sprawdzenia sktadu chemicznego z partu pobiera
sie losowo 2 sztuki tulei
a3

Prébka 2

liczba dyskwa- liczba kwali- liczba dyskwa

lieznosc

S Itk

Okujac i

do 90 u 1

dl 10 20 1
11 2S0 12 1
251 s00 sI) 1
soi - 1200 80 5
12ul - 1200 12s 7
1200 - 10000 200 10
1000! - 1MMI0 118 14

1S0(100 500 21

lilikuigca likujgca lilikuigca
2 5 0 1
2 8 0 1
1 1 1 2
4 20 1 2
6 12 2 1
8 50 1 4
11 80 5 6
15 125 7 8
22 200 10 1



BN-84/0886 15

d)  wybor i stosowanie planu badania dla kontrolitulei na sprawdzianie ttoczkowym pizechodnim lub

obostrzonej i oraz warunki przejscia wg
PNe79/N-03021

54 Opis badan

54 1 Sprawdzenie powierzchni przeprowadza sie przy
powiekszeniu 3 do 5X

54 2 Sprawdzenie wymiaréw Sprawdzenie srednicy
wewnetrznej wykonuje sie sprawdzianem ttoczkowym
dwugramcznym ze zigczem stozkowym MsBa wg
PN-74/M-53027 lub transametrem MMCf wg PN-75/
M-*53250 Dopuszcza sie wchodzenie sprawdzianu me-
przechodniego na '/io dhugosci tulei

Sprawdzenie S$rednicy zewnetrznej nalezy wykonac
sprawdzianem szczekowym nastawnym dwustronnie
MSLb wg PN-74/M-53027 Sprawdzanie przeprowa-
dza¢ w odlegtosci /4 dlugosci tulei liczac od po-
wierzchni czotowych
Sprawdzenie S$rednicy zewnetrznej tulei o grubosci
Scianki ponizej 2 mm nalezy wykonywac po osadzeniu
tulei na sprawdzianie ttoczkowym

Sprawdzanie diugosci nalezy przeprowadza¢ za po-
mocg suwmiarki

Bicie $rednicy zewnetrznej wzgledem Srednicy we-
wnetrznej nalezy okresla¢ za pomoca czujnika zebatego
zegarowego MDa 3/1 wg PN-68/M-53260 po osadzeniu

ulgowej

trzpieniu kontrolnym zamocowanym w pr/vrzadzic kio-
wym Bicie mierzy¢ w odlegtosci 'A dtugosci tulei liczac
od powierzchni czotowej

54 3 Sprawdzenie sktadu chemicznego Zawartosé
miedzi oznacza¢ wg PN-81/H-04745/01 Zawartos$¢ cy-
ny oznacza¢ wg PN-81/H-04745/02 metodg miareczko-
wa jodometryczng Zawarto$¢ zclaza oznaczaé¢ wg
PN-81/H-04745/08 metodg spektrofotometryczng We-
giel oznacza¢ metoda stosowang u wytworcy i zapew-
niajagca wymagang doktadnosc

54 4 Sprawdzenie gestosci, porowatosci otwartej i za-
wartosci oleju — wg PN-81/H-04934

545 Sprawdzenie twardosci Brinella — wg PN-8Y
H-04940

54 6 Sprawdzenie naprezenia niszczacego przy zgnia-
taniu promieniowym — wg PN-70/H-04941

55 Ocena wynikéw badan Partie nalez\ umac zi
zgodng z wymaganiami 3 1 32 i34, jezeli liczba s/t"f
niedobrych w ktdrejkolwiek prdbce i w ktorymkolwiek
badaniu jest mniejsza lub réwna liczbie kwalifikujacej
(tabl 3)

56 Zaswiadczeme o jakosci Do kazdei partu tulu
nalezy dotaczy¢ zaswiadczenie o jakosci a na zadanie
zamawiajgcego atest zgodnie z BN-74/0809-01

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE

1 Instytucja opracowujgca norme — Instytut Metali Niezelaznych

Gliwice
2 Istotne zmiany w stosunku do ZN-72/MPC -MN-0303
i) zwiekszono liczbe gatunkéw tulei
b) uscis$lono sposob pobierania prébek
3 Normy zwigzane

PN 71/C 96057 Pizetwory naftowe Olc|c hydrauliczne

PN 81/H 04745/01 Analiza chemiczna bi jzow Oznacz inie; zawar-
tosci  nnedzt

PN-81/H-04745/02 Analiza chemiczna brazéw Oznaczanie ziwar
tosci cynv

PN-81/11-04745/08 Analiza chemiczni brazéw Ozmczinic ziwar
tosci zclizi

PN-81/H 04914 Mctaluigia proszkéw Oznaczanie gestosci porowa-
tosci otwartci zaw utosci oltlu i slopm i nisyccma

PN 81/11-04940 Mctaluigia proszkéw Pomiar Iw udosci icdnorod
nyclt wyrobéw spiekanych

PN 70/H-04941 Badanie yyyroboyy z proszkéw mci iii Ozntczanic
silv.mszczacci przy zgm Unitu lulu samosm nu| )cych tozysk sliz
goyyych

PN 74/M 53027 Narzedzia pomiiioyye
i olyyotow

PN-75/M-57250 Naizedzia pomiaroyye Transtmcliy

PN 68/M-53260 Warszlitoyyc $rodki pomiarowe Czujniki zebate ze
galowe

PN 83/N-030K) Stitystyczna kontrola jakosci
stek produktu do piobki

PN-79/N-0'021 Statysoczni kontiol i jakosci
wedtug oceny aluinatyysiiei Plany badania

BN 74/0809-01 Mctalt niezelazne Zasyyiadczcme jakosci i atest

Spriwdzuny do wilkéw

Losoyyy wyboi jedno

Kontrola odbiorcza

4 Dokumenty miedzynarodowe i normy zagraniczne
ISO 5755/1 Sinlcicd metal mitcnals — Sp-cilications — Part |
Mitcrials loi bcarings imprcgnitid yeith liguid lubricanl (1980)
Wiochy | 1AT 53670 (1968) Mitenaly spiekane
53670/2 (1968) Materiity spiek inc

5 Autorzy projektu normy nigi mz Mirim Czep lik — lisi
lul Maili Niezelaznych Gliyyicc m™ mz Miehit Czumiyiski
| iklady Metalurgiczne TRZEBINIA Trzebuni

«



